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 BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
A. Latar Belakang Masalah 
Sejarah perkembangan industri di Indonesia sangat pesat, di era 
industrialisasi sekarang ini penggunaan teknologi canggih dan modern sangat 
dibutuhkan untuk menghasilkan suatu produk yang dapat bersaing di pasar 
dunia.tenaga kerja juga merupakan salah satu asset yang harus dimiliki oleh 
perusahaan dimana keberadaan tenaga kerja tersebut secara langsung maupun tidak 
langsung ikut menentukan maju mundurnya suatu perusahaan (Sumardiyono,dkk, 
2007). 
Perkembangan teknologi yang semakin canggih akan mengakibatkan 
timbulnya resiko bahaya yang mungkin akan merugikan perusahaan maupun tenaga 
kerja. Suatu perusahaan mempunyai peluang yang lebih maju jika perusahaan 
tersebut memiliki tenaga kerja yang derajad kesehatan yang tinggi sehingga akan 
meningkatkan produktivitas (Sumardiyono,dkk,2007). 
Akibat dari perusahaan yang sering terjadi adalah kecelakaan kerja yang 
merupakan suatu kejadian yang tidak diduga, tidak diinginkan dan tidak diharapkan 
sedangkan kecelakaan akibat kerja adalah kecelakaan yang berhubungan dengan kerja 
di suatu perusahaan.(Suma’mur,1996). 
 Tenaga kerja merupakan aset perusahaan yang sangat penting dalam proses 
produksi, sehingga perlu diupayakan agar tingkat kesehatantenaga kerja selalu dalam 
keadaan optimal. Keadaan sakit atau gangguan kesehatan pada tenaga kerja kan 
menurunkan kemampuan kerja fisik, ketajaman berfikir untuk mengambil keputusan 
yang tepat dan tepat, kewaspadaan dan kecermatan dengan akibat tenaga kerja akan 
rentan terhadap terjadinya kecelaaan kerja. Sehubungan dengan itu pemerintah tekah 
memberikan kebijakan yaitu jaminan perlindungan hukum keselamatan dan 
kesehatan tenaga kerja yang tertuang dalam undang-undang no. I tahun 1970 tentang 
Keselamatan Kerja yang bertujuan agar tenaga kerja, tempat kerja serta peralatan 
produksi senantiasa dalam keadaan selamat dan aman. 
Pemerintah juga telah mengeluarkan dasar hukum peraturan dalam bidang 
keselamatan dan kesehatan yaitu Undang-undang No. 13 tahun 2003 tentang 
“Ketenagakerjaan” pasal 86 yang menyatakan bahwa : 
1. Setiap buruh atau tenaga kerja mempunyai hak untuk memperoleh perlindungan 
atas : 
a. Keselamatan dan kesehatan kerja 
b. Moral dan kesusilaan 
c. Perlakuan yang sama sesuai dengan harkat dan martabat manusia serta nilai-
nilai agama.  
2. Untuk melindungi keselamatan pekerja atau buruh guna mewujudkan 
produktivitas kerja yang optimal diselenggarakan upaya K3. 
 Serta dalam pasal 87 ayat I yang menyatakan bahwa “ Setiap perusahaan wajib 
menerapkan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang terintegrasi 
dengan sistem manajemen perusahaan. 
Konvensi-konvensi yang ada harus diimplementasikan secara menyeluruh 
sebagai bagian dari hak asasi manusia. Hal ini sudah menjadi kewajiban bagi 
perusahaan untuk meningkatkan kesadaran dalam penerapan K3 guna mencapai 
kesejahteraan bagi tenaga kerja dan masyarakat sekitar. 
PT. ISM adalah perusahaan yang bergerak dibidang makanan ringan yang 
khusus memproduksi mie instan, dimana dalam setiap proses produksinya tidak lepas 
dari bahaya yang dapat diakibatkan oleh mesin-mesin produksi alat angkat dan 
angkut, lingkungan kerja yang panas atau dingin, kondisi tempat kerja dan 
lingkungan kerja dan faktor pendukung lainnya yang dapat menimbulkan bahaya dan 
kerugian yang sangat besar bagi perusahaan. Maka PT. ISM menyadari bahwa perlu 
dan pentingnya penerapan K3 diperusahaan sehingga kerugian dapat dicegah. 
Salah satu penerapan K3 di PT. ISM yaitu dengan menerapkan sistem 
manajemen keselamatan dan kesehatan kerja yang bertujuan untuk pencapaian zero 
accident, peningkatan kesehatan tenaga kerja dan mencegah terjadinya kerugian bagi 
perusahaan, sehingga selain melindungi tenaga kerja dan orang lain yang berada di 
lingkungan kerja juga melindungi aset perusahaan. 
 
 
 
 B. Tujuan Magang 
Tujuan dari pelaksanaan magang di PT. Indofood Sukses Makmur Divisi 
Noodle Cabang Semarang yaitu : 
1. Untuk mengetahui penerapan manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
2. Untuk meningkatkan keahlian dan mendapatkan gambaran langsung mengenai 
dunia kerja sehingga  menjadi terbiasa dan terampil saat memasuki dunia kerja. 
3. Untuk mengetahui penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja (K3) di 
perusahaan. 
4. Untuk melakukan pendataan masalah-masalah tentang Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (K3) dan bagaimana cara melakukan pencegahan dan 
pengendalian dalam proses produksi. 
5. Mengamati dan mengkaji terhadap faktor bahaya di tempat kerja dan upaya 
pencegahannya yang dilakukan perusahaan. 
6. Sebagai pengenalan dan observasi terhadap aspek lingkungan kerja mengenai 
penerapan Higiene Perusahaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja. 
7. Untuk mengetahui pengelolaan lingkungan. 
8. Untuk mengetahui penerapan ergonomi, gizi kerja dan pelayanan kesehatan. 
 
C. Manfaat Magang 
Pelaksanaan penelitian ini dapat memberikan manfaat bersama, 
adapun manfaat yang di peroleh adalah sebagai berikut : 
 
 1. Penulis 
Dapat menambah pengetahuan tentang ilmu Hiperkes dan Keselamatan 
Kerja dan menjadi wahana latihan kerja dalam bidang Hiperkes dan Keselamatan 
Kerja di Perusahaan. Serta dapat mengetahui penerapan ilmu Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja di Perusahaan. 
2. Perusahaan 
Penelitian ini dapat memberikan masukan dan evaluasi mengenai penerapan 
K3 di perusahaan tersebut. Serta dapat digunakan sebagai dasar menentukan tindakan 
yang sesuai agar dalam melakukan pengendalian menjadi efektif. 
3. Program D- III Hiperkes dan KK 
Dapat mengetahui tingkat pemahaman, pengetahuan mahasiswa tentang 
penerapan K3 di perusahaan. Serta untuk menambah literature di perpustakaan D. III 
Hiperkes dan Keselamatan Kerja Universitas Sebelas Maret Surakarta. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 BAB II 
METODE PENGAMBILAN DATA 
 
 
A. Persiapan 
Persiapan magang meliputi pencarian lokasi perusahaan pada literatur 
perpustakaan D. III Hiperkes dan Keselamatan Kerja Universitas Sebelas Maret 
Surakarta dan mengurus perijinan baik dari pihak perusahaan maupun dari pihak 
program. Mempelajari serta mencari kepustakaan yang berhubungan dengan Hiperkes 
dan Keselamatan Kerja. 
  
B. Lokasi 
Penelitian ini berlokasi di PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Divisi Noodle 
Cabang Semarang Jl. Tambak Aji No. II/8 Ngaliyan, Semarang, Jawa Tengah.  
 
C. Pelaksanaan 
Pengambilan data dimulai pada tanggal 2 Februari 2009 sampai 2 April 
2009, dengan waktu disesuaikan dengan jam kerja perusahaan. Adapun kegiatan yang 
dilakukan meliputi : 
1. Observasi mengenai lay out perusahaan. 
2. Observasi dan pendataan mengenai proses produksi. 
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 3. Observasi dan pendataan mengenai Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja Lingkungan. 
4. Observasi dan pendataan mengenai Kebisingan. 
5. Observasi dan pendataan mengenai Penerangan. 
6. Observasi dan pendataan mengenai Pelayanan Kesehatan. 
7. Observasi dan pendataan mengenai Kantin dan Gizi Kerja. 
8. Observasi dan pendataan mengenai Limbah. 
9. Observasi dan pendataan mengenai Ergonomi. 
10. Observasi dan pendataan mengenai Audit SMK3L. 
11. Observasi dan pendataan mengenai Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja (P2K3). 
D. Teknik Pengambilan Data 
Penulis memperoleh data dalam penelitian ini berasal dari data primer dan 
data sekunder. 
1. Data primer 
Adalah data yang diperoleh dari hasil pengamatan dan wawancara dengan pihak 
yang berhubungan dengan obyek penelitian, selain itu penulis mengikuti langsung 
jalannya inspeksi di lapangan. 
2. Data sekunder 
Adalah data yang diperoleh dari dokumen perusahaan, studi pustaka, dan referensi 
yang terkait dengan obyek yang diteliti. 
 
 BAB III 
HASIL MAGANG 
 
 
A. Gambaran Umum Perusahaan 
PT. ISM berdiri dengan nama PT. Sanmaru Food Manufacturing CO. Ltd., 
yang secara yuridis berdiri pada tanggal 27 April 1970. Pabrik pertama yang berdiri 
berkedudukan di Jakarta, sedangkan PT. Sanmaru Food Manufacturing Co. Ltd., 
Cabang Semarang berdiri pada tanggal 31 Oktober 1987 yang diresmikan oleh 
Menteri Perindustrian Ir. Hartarto dan Menaker Soedomo. 
Pada tanggal 01 Maret 1994 PT. Sanmaru Food Manufacturing Co. Ltd., 
bersama dengan perusahaan-perusahaan lainnya bergabung menjadi satu perusahaan 
dengan nama PT. ISM. 
Visi dari PT. ISM yaitu “ Menjadi Penyedia Utama Makanan Consumen 
Produk Bermerek Terkemuka Bagi Jutaan Konsumen Indonesia dan Juga di Berbagai 
Penjuru Dunia”. 
Sedangkan misi PT. ISM yaitu “ Mengembangkan Jaringan Distribusi 
Diseluruh Indonesia, Menghasilkan Produk yang Memberikan Nilai Tambah Bagi 
Para Konsumennya, Menjalankan Praktek Bisnis yang Sehat Tanpa Harus 
Mengabaikan Kebutuhan Konsumen dan Lingkungan”. 
PT. ISM merupakan salah satu cabang dari group Indofood Divisi Noodle. 
Cabang-cabang lainnya berada di Medan, Pekan Baru, Palembang, Lampung, Jakarta, 
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 Tangerang, Cibitung, Bandung, Surabaya, Pontianak, Banjar Masin, Makasar dan 
Manado. Selain di dalam negeri Divisi Noodle juga memiliki pabrik di Filipina, Cina, 
Nigeria, Saudi Arabia, Siria dan Malaysia. 
PT. ISM terletak di Jl. Tambak Aji II/8 kelurahan Tambak Aji, Kecamatan 
Ngaliyan, Semarang Barat. Lokasi PT. ISM terletak dalam suatu kawasan industri di 
semarang bagian barat berdekatan dengan jalan utara Semarang-Jakarta. Semula 
kawasan Tambak Aji merupakan kawasan perbukitan yang kemudian diratakan untuk 
dijadikan kawasan industri. 
Karyawan di PT. ISM berjumlah + 800 orang (dapat berubah by month 
berdasarkan turn over karyawan). Waktu kerja pada umumnya adalah 6 hari 
seminggu dengan jumlah jam kerja 7 (tujuh) jam sehari dan 40 jam seminggu yang 
dilakukan dalam dinas normal ataupun bergilir (shift). Bagi pekerja kantor atau pabrik 
atau bagian yang bekerja atas dasar 5 hari kerja seminggu maka tiap harinya bekerja 
selama 8 jam. 
 
B. Proses Produksi 
PT. Indofood Sukses Makmur Tbk Divisi Noodle Cabang Semarang di 
dalam proses produksinya adalah sebagai berikut: 
1. Penuangan tepung pada screw 
Tepung dituang pada screw perbandingannya sesuai dengan jenis mie yang akan 
diproduksi. Kemudian ditarik ke mesin mixer melalui pipa hisap. Tempat 
penuangan tepung ada screw berada dalam gudang tepung, setelah tepung 
 dituangkan dalam screw kemudian akan dihisap dengan motor hisap melalui pipa. 
Karena mesin screw menghasilkan getaran yang tinggi maka tenaga kerja yang 
bekerja di bagian screw diberikan APD tambahan selain masker kain, topi 
penutup kepala, sarung tangan, sepatu juga memakai spotter, yaitu untuk 
melindungi alat vital dari getaran karena tenaga kerja pada bagian screw adalah 
laki-laki.  
2. Mixing 
Proses pencampuran bahan baku utama, tepung terigu dan larutan alkali sampai 
adonan homogen, membutuhkan waktu ±8 menit untuk mie kecil dan ±10-15 
menit untuk mie besar. Lalu adonan diturunkan ke Weeder Press. Area mixing 
berada dilantai 2, lantainya dari keramik yangn cukup licin sehingga tenaga kerja 
juga harus  berhati-hati dalam bekerja. Setiap 1 tenaga kerja mengawasi 2 panel 
control mesin mixer. APD yang digunakan adalah topi penutup kepalam sarung 
tangan, masker, sepatu dan ear plug karena mesin mixer juga menghasilkan suara 
yang cukup tinggi. 
3. Pressing 
Adonan yang homogen dilewatkan pada beberapa mesin roll press sampai 
didapatkan adonan dengan ketebalan tertentu, lalu masuk ke sliter untuk 
membentuk untaian mie. Pressing berada dibawah ruang mixing, karena akan 
memudahkan proses penuangan tepung dari mixing. Kondisi ruangan pressing 
bersuhu panas hanya ada lubang blower yang diarahkan ketempat duduk tenaga 
 kerja, sehingga disediakan air minum dalam galon yang dapat diminum kapan 
saja. APD yang digunakan yaitu penutup kepala, masker kain dan sepatu boat. 
4. Steaming 
Tahap awal pemasakan mie melalui steam box yang dialirkan uap bersuhu ± 
1000C dengan sistem dikukus. Ruang steaming bersuhu panas, namun tenaga 
kerja hanya memasuki ruangan untuk pengecekan saja (control pannel). 
5. Cutting 
Proses pemotongan mie sesuai dengan ketebalan dengan menggunakan pisau 
cutter. Dari proses awal produksi sampai akhir semuanya berurutan, pada proses 
cutting jika ada mie yang tidak sesuai dengan ketebalan atau bentuk maka akan 
ditarik dan di pressing kembali. 
6. Frying 
Potongan mie dimasukkan ke dalam mangkuk dan digoreng pada suhu berkisar ± 
120o C-160oC bertujuan untuk mengurangi kadar air pada mie, rata-rata dari 32%-
35% menjadi ± 3% sehingga mie akan tahan selama 8 bulan. Penggorengan 
dilakukan menggunakan minyak goreng yang dipanaskan dengan uap boiler. 
Suhu sekitar ruang frying sangat panas, namunterdapat ventilasi yang berupa 
jendela yang berada dibawah atap, sehingga dapat merata keseluruh area. 
7. Cooling 
Pendingin mie dengan menggunakan kipas angin atau fan sehingga didapatkan 
mie bersuhu sekitar 30o-35oC sekitar 8-11 menit. Area cooking cukup gelap 
meskipun tidak melebihi NAB, karena tertutup kipas angin dan control pannel. 
 8. Packaging 
Proses penambahan bumbu atau sauce dan minyak bumbu sesuai dengan rasa, 
selanjutnya dikemas dalam kemasan etiket untuk melindungi produk dan 
memudahkan transportasi mie yang sudah terbungkus, dikemas dalam karton box. 
Biasanya menghasilkan ± 140 packs per menit. Perkarton berisi 40 packs dan siap 
untuk didistribusikan ke konsumen. Tenaga kerja pada bagian packaging 
berjumlah 8 oarang dalam masing-masing line, yaitu 1 orang mengamati kondisi 
mie dari proses cooling, 2 orang pemberi bumbu atau sauce, 2 orang pemberi 
minyak goreng, 1 orang pengecek bumbu dan minyak, dan 2 orang mengepak mie 
dalam kardus. 
 
C. Faktor Bahaya dan Potensi Bahaya 
1. Faktor Bahaya 
PT. ISM memiliki faktor bahaya yang berupa faktor bahaya fisik seperti 
kebisingan, dan penerangan. 
a. Kebisingan 
Jenis kebisingan yang ada di PT. Indofood ISM adalah kebisingan yang kontinu 
(dari mesin-mesin produksi). Pengukuran kebisingan dengan menggunakan Sound 
Level Meter merk Krisbrow KW 06-291. Dari hasil pengukuran tersebut dapat 
diketahui bahwa ada tempat kerja yang melebihi intensitas kebisingan atau Nilai 
Ambang Batas (NAB) yang diperkenankan dan ada tempat kerja yang kurang dari 
intensitas kebisingan atau Nilai Ambang Batas (NAB) yang diperkenankan, 
 dengan waktu pemaparan 7,5 jam – 8,5 jam sehari dan 40 jam seminggu. Sumber-
sumber kebisingan berasal dari mesin-mesin produksi, mesin yang menghasilkan 
kebisingan yang melebihi NAB berasal dari mesin scrape, sehingga tenaga kerja 
yang bekerja pada mesin scrape diwajibkan untuk memakai ear muff secara terus 
menerus selama mesin scrape beroperasi, namun mesin scrape hanya beroperasi 
pada saat tertentu saja. Selain itu tenaga kerja juga memakai APD berupa penutup 
kepala, masker kain, sarung tangan dan sepatu boat. Adapun hasil pengukuran 
kebisingan yang dilakukan adalah sebagai berikut : 
 
Tabel 1. Hasil Pengukuran Kebisingan 
No. Lokasi yang diukur Hasil Pengukuran 
dB (A) 
Standar 
(NAB) 
Keterangan 
83,6 85 dB(A) < NAB 
83 85 dB(A) < NAB 
1. Counter Produksi Utara 
84,2 85 dB(A) < NAB 
88,6 85 dB(A) > NAB 
87,6 85 dB(A) >NAB 
94,4 85 dB(A) >NAB 
2. Penggilingan mie scrape 
84,8 85 dB(A) < NAB 
Sumber : Data primer 
 
 b. Penerangan 
Untuk memenuhi kebutuhan pencahayaan di PT. ISM menggunakan sumber 
penerangan alami (lampu TL) dan buatan (jendela), warna dinding pada ruang 
produksi berwarna hijau namun catnya sudah bladus sehingga tidak membantu 
untuk memantulkan sinar. Penerangan yang baik sangat dibutuhkan untuk proses 
produksi di PT. ISM dengan waktu pemaparan 7,5-8,5 jam per hari dan 40 jam 
seminggu sesuai dengan jam kerja dengan beban kerja sedang dan obyek kerja 
bergerak sedang. Penggunaan penerangan buatan yaitu berupa lampu dibutuhkan 
pada siang maupun malam hari. Pengukuran penerangan dilakukan pada tanggal 
12 Maret 2009 dengan menggunakan alat lux meter merk Krisbow KW 06-291, 
didapatkan hasil besarnya intensitas penerangan adalah sebagai berikut : 
Tabel 2. Hasil Pengukuran Penerangan 
No. Lokasi yang 
diukur 
 
Hasil 
Pengukuran 
(lux) 
Standar 
(lux) 
Kondisi saat ini 
(cukup/kurang/lebih) 
Ketelitian  
1. Line 5     
 Steaming  148,8 100 > 48,8 Teliti 
  190,9 100 >90,9 Teliti  
 Pressing  39,3 50 <10,7 Tidak teliti 
  29,1 50 <20,9 Tidak teliti 
 Frying  87,3 100 <12,7 Teliti  
Bersambung 
   198,9 100 <98,9 Teliti 
 Cooling  199,5 50 >149,5 Tidak teliti 
  57,8 50 >7,8 Tidak teliti 
2. Line 12     
 Pressing 27,1 50 <22,9 Tidak teliti 
  18,9 50 <31,1 Tidak teliti 
 Steaming 151,4 100 >51,4 Teliti 
  187 100 >87 Teliti 
 Frying 199,9 100 >149,9 Teliti 
  20,6 100 <29,4 Teliti 
 Cooling 27 50 <73 Tidak teliti 
  45,2 50 <54,8 Tidak teliti 
3. Line 1     
 Pressing 99,9 50 >49,9 Tidak teliti 
  19,3 50 <30,7 Tidak teliti 
 Steaming 130,1 100 >30,1 Teliti 
  194,9 100 >94,9 Teliti 
 Frying 66,9 100 >16,9 Teliti 
  66,9 100 >16,9 Teliti 
 Cooling 20,9 50 <79,1 Tidak teliti 
  10,3 50 <89,7 Tidak teliti 
Sumber : Data primer 
 c. Tekanan Panas 
Sumber tekanan panas selain berasal dari lingkungan kota semarang yang panas, 
namun juga berasal dari proses produksi, yaitu pada bagian pressing dan frying 
dengan beban kerja sedang dengan lama waktu pemaparan 7,5-8,5 jam sehari dan 
40 jam seminggu, namun pada proses frying tenaga kerja hanya melakukan 
pengecekan terhadap pannel control sehingga tidak sepenuhnya berada di ruang 
frying selama bekerja.untuk mengurangi tekanan panas maka perusahaan 
menyediakan air minum dalam galon yang bisa dikonsumsi setiap saat. Ventilasi 
selain dari lubang blower juga berasal dari ventilasi alami. Pengukuran terhadap 
tekanan panas belum dilakukan sepenuhnya oleh PT. ISM. 
d. Getaran 
Sumber getaran berasal dari mesin screw. Mesin screw diletakan pada papan 
seperti panggung jadi tenaga kerja hanya terkena getaran pada saat penuangan 
tepung dalam screw. Selaim itu usaha yang dilakuakan perusahaan untuk 
meminimalkan bahaya getaran terhadap tenaga kerja yaitu dengan pemberian 
pelindung  alat vital atau spotter dan juga pemberian makanan tambahan berupa 
susu. Pengukuran terhadap getaran belum dilakukan sepenuhnya oleh PT. ISM. 
Faktor bahaya yang berupa faktor bahaya kimia seperti : 
a. Debu 
Sumber debu berasal dari pembongkaran tepung dari truk, gudang tepung, gudang 
batubara, dan pada saat penuangan tepung dalam screw. Namun PT. ISM belum 
melakukan pengukuran secara khusus terhadap debu. Intensitas debu yang paling 
 banyak pada pembongkaran tepung dari truk ke gudang tepung. APD yang 
disediakan bagi tenaga kerja bongkar tepung yaitu masker kain. Pengendalian 
secara khusus terhadap faktor bahaya debu belum dilakukan, masih banyak tenaga 
kerja yang tidak mengenakan masker saat bekerja, namun tidak ada sosialisasi 
atau tindakan tegas yang dilakukan perusahaan dengan alasan tenaga kerja 
bongkar tepung adalah tenaga kerja out sourching. 
b. Bahan Berbahaya dan Beracun 
Yang termasuk bahan berbahaya dan beracun dalam proses produksi di PT. ISM 
bersumber dari batubara, karena PT. ISM menggunakan batubara sebagai bahan 
bakar untuk proses produksinya (boiler). Untuk itu tenaga kerja yang 
berhubungan langsung dengan batubara harus memakai APD berupa helm, sepatu 
boat, sarung tangan, masker kain dan ear plug. Selain itu perusahaan juga 
menyediakan makanan tambahan berupa susu. 
c. Bahan-bahan Kimia 
Dalam proses produksinya bahan-bahan kimia di PT. ISM tidak begitu menonjol, 
karena PT. ISM hanya memproduksi mie (noodle) tanpa bumbu atau sauce 
sehingga hanya menggunakan bahan-bahan kimia relatif sedikit. 
Faktor bahaya yang berupa faktor bahaya biologi seperti : 
a. Bakteri 
Sumber dari bakteri yaitu tenaga kerja yang kontak secara langsung dengan 
bahan-bahan produksi atau hasil produksi. Karena PT. ISM adalah perusahaan 
yang bergerak dibidang makanan ringan yang harus memperhatikan kebersihan 
 produknya maka PT. ISM menyediakan dan mewajibkan semua tenaga kerja 
untuk mencuci tangan dengan alkohol sebelum memasuki ruang produksi. 
b. Binatang Penyebar Penyakit 
Sumber dari binatang penyebar penyakit berasal dari hewan pengerat atau tikus, 
sehingga PT. ISM menyediakan alat environment check disetiap ruangan untuk 
mendeteksi adanya tikus yang kemudian dimusnahkan. 
2. Potensi Bahaya 
Potensi bahaya yang ada di PT. ISM dapat bersumber dari bahan kimia dan 
dari bahaya fisik. Potensi bahaya yang bersumber dari bahan kimia antara lain : 
a. kebakaran 
sumber potensi bahaya yang menyebabkan kebakaran dapat berasal dari 
konsleting listrik. 
b. Peledakan 
Sumber potensi bahaya yang dapat menimbulkan terjadinya ledakan adalah kerja 
boiler yang menghasilkan suhu dan tekanan yang tinggi. 
Sedangkan potensi bahaya yang bersumber dari bahaya fisik antara lain : 
a. Terjatuh 
Bisa terjadi pada tenaga kerja bagian pemeliharaan tanki-tanki minyak dan tanki 
air, karena pemeriksaan kondisi tanki dengan cara memanjat tangga tanki, tenaga 
kerja bagian sanitasi lingkungan saat bekerja di ketinggian, dan tenaga kerja 
bagian teknik saat pengelasan di tempat yang tinggi.  
 
 b. Terjepit 
Yang dapat menimbulkan bahaya terjepit misalnya pada bagian produksi (terjepit 
dengan mesin  produksi), gudang tepung dan gudang finish good.  
c. Tertimpa 
Dalam penumpukan hasil produksi di gudang finish good tenaga kerja berpotensi 
tertimpa tumpukan box-box hasil produksi. 
d. Tertabrak, dll. 
Dalam proses produksi tidak lepas dari kegiatan angkat angkut untuk itu PT. ISM 
menyediakan saran berupa forklift, loader, lorry dan truk untuk kegiatan 
distribusi. Sarana ini berpotensi menimbulkan kecelakaan terhadap tenaga kerja 
dan orang lain yang berada dilingkungan perusahaan yaitu tertabrak. 
 
D. Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja Lingkungan 
PT. ISM telah menerapkan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan 
Kerja yang meliputi perencanaan, pelaksanaan, organisasi dan pengambilan 
keputusan. Komitmen penerapan SMK3 dituangkan dalam Internal Memorandum 
yang selalu di review setiap 1 tahun sekali namun juga tergantung dari relevan 
tidaknya dengan kondisi saat ini, jika ada perubahan akan diadakan sidang sewaktu-
waktu. 
1. Kebijakan Terhadap K3 (Keselamatan dan Kesehatan Kerja) 
PT. ISM menyediakan kondisi kerja yang aman dan nyaman bagi seluruh 
karyawan yang bekerja, menjamin standar keselamatan industri yang tinggi, dan terus 
 berupaya mengurangi tingkat kecelakaan kerja. Selain itu kebijakan K3 yang 
dilaksanakan PT. ISM yaitu dengan memasang tulisan berisi Undang-undang No. 1 
tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja di kantor P2K3. 
2. Kebijakan Terhadap Lingkungan 
PT. ISM dalam melaksanakan kebijakan terhadap lingkungan dengan 
menyusun rancangan dengan mempertimbangkan faktor lingkungan di setiap tahap 
pembuangan limbah, operasi dan pemasaran produk dengan tetap berupaya 
mengurangi dampak lingkungan industri dengan menekankan pada tindakan 
pencegahan polusi dan memilih teknologi yang bersih dan meminimalkan polusi yang 
tidak terduga, memastikan kontrol yang tetap atas bahan buangan limbah dan segala 
sesuatu yang terlepas ke atmosfer. Pelaksanaan kebijakan K3 dilapangan dilakukan 
oleh tim P2K3. 
3. Safety Health and Environment (SHE) 
Di PT. ISM belum dibentun departemen SHE, namun sudah dibentuk P2K3 
yang akan dijelaskan pada halaman 34. 
4. Program-program K3 
Program K3 yang diterapkan di lingkungan PT. ISM adalah : 
 
 
 a. Training K3 
Rutin dilakukan 1 tahun sekali atau setiap ada kesempatan dan kebutuhan untuk 
training K3. 
b. Penyuluhan K3 
Melalui safety talk yang dilaksanakan setiap hari secara rutin sebelum kartyawan 
memulai pekerjaannya. 
c. Kampanye K3 
Secara visual melalui poster-poster K3, spanduk K3 dan bendera K3 yang 
dipasang di area perusahaan. 
d. Pemasangan warning sign dan safety sign 
Pemasangan dilakuan di area atau lokasi tertentu yang berotensi menimbulkan 
bahaya. 
 
E. Pelayanan Kesehatan  
PT. ISM menyediakan berbagai macam fasilitas pelayanan kesehatan yang 
bertujuan untuk memenuhi dan meningkatkan kesehatan tenaga kerja. Bentuk fasilitas 
pelayanan kesehatan tersebut antara lain : 
 
 1. Poliklinik  
Poliklinik memberikan pelayanan kesehatan kepada tenaga kerja selama 24 
jam. Poliklinik berfungsi untuk memberikan pelayanan kesehatan kepada pekerja 
yang mengalami kecelakaan kerja, pemeriksaan tenaga kerja, serta memberikan 
pelayanan obat-obatan bagi tenaga kerja yang sakit, baik yang disebabkan oleh 
penyakit umum maupun penyakit akibat kerja. Pelayanan kesehatan yang diberikan 
oleh poliklinik PT. ISM sudah cukup baik dari segi pengobatan dan pelayanannya, 
namun untuk keadaan darurat masih kurang karena belum disediakannya mobil 
ambulans perusahaan yang dapat digunakan sewaktu-waktu dalam keadaan darurat. 
Pelayanan kesehatan di poliklinik berlaku untuk semua karyawan PT. ISM 
dan untuk keluarga tenaga kerja (1 istri dan 3 anak). Jika ada keluarga karyawan yang 
sakit, maka diperbolehkan periksa di poliklinik dan nanti akan diberikan resep obat. 
Untuk mendapatkan pelayanan kesehatan di poliklinik tenaga kerja tidak dikenai 
biaya pengobatan dan pemeriksaan, semua menjadi tanggung jawab perusahaan. 
Fasilitas sarana dan prasarana yang terdapat dipoliklinik antara lain ruang 
tunggu, ruang pemeriksaan, 2 buah tempat tidur, ruang penyimpanan obat, ruang 
penyimpanan dokumen, dan gudang. Kotak PPPK disediakan di setiap departemen 
sehingga kepala masing-masing departemen bertanggung jawab langsung dengan 
kotak P3K, namun beluk ada petugas P3K secara langsung. Isi kotak P3K antara lain 
; obat merah, betadine, paracetamol. Antalgin, obat diare, hansaplast, kapas 
pembalut, kain kasa, dll. Poliklinik juga bekerjasama dengan RS. Elizabeth dan 
 RS.Telogorejo dan untuk rujukan serta Apotik Beringin dan Apotik Farmaka untuk 
menyediakan obat. Semua tenaga kerja di PT. ISM sudah masuk program jamsostek.  
2. Tenaga Kesehatan 
Untuk memberikan pelayanan yang maksimal di poliklinik PT. ISM 
menyediakan tenaga kesehatan dengan rincian : 
a. 1 Orang dokter perusahaan yang telah mengikuti pelatihan Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja bagi perusahaan dari Disnaker. Dokter perusahaan datang 
setiap 3 kali dalam seminggu ( selasa, kamis, jum’at) dari pukul 14.00-16.00 
WIB. 
b. 3 Orang paramedis, 1 Orang sudah mendapatkan sertifikat pelatihan Hiperkes dan 
Keselamatan Kerja dan 2 Orang belum mendapatkan sertifikat. Jam kerja 
paramedis mengikuti shift karyawan setiap shift ada 1 orang paramedis yang 
berjaga. 
3. Macam-Macam Pelayanan Kesehatan 
Pemeriksaan kesehatan tenaga kerja di PT. ISM terdiri dari : 
a. Pemeriksaan Awal 
Pemeriksaan awal yaitu pemeriksaan yang diperuntukkan bagi calon karyawan 
baru, yang terdiri dari pemeriksaan fisik dan tes laboratorium. Pemeriksaan fisik 
meliputi pemeriksaan visus, tinggi badan, berat badan dan tekanan darah. 
Sedangkan untuk tes laboratorium meliputi tes urine, tes darah, rontgen fototorax, 
tes HBsAG dan tes widal. 
 
 b. Pemeriksaan Berkala dan Khusus 
Pemeriksaan berkala dilakukan setiap 1 tahun sekali terhadap setiap karyawan. 
Selain itu juga dilakukan pengukuran kebisingan dan penerangan yang dimasukkan 
dalam pemeriksaan khusus. Namun untuk pemeriksaan khusus terhadap karyawan 
beluk dilakukan, karena perusahaan belum mencurigai adanya gangguan penyakit 
akibat kecelakaan pada tenaga kerja. 
Dengan dilakukannya pemeriksaan berkala dan pemeriksaan khusus ini perusahaan 
ini dapat memberikan pencegahan dan pengobatan terhadap penyakit akibat kerja. 
4. Pelaporan Penyakit Akibat Kerja 
Pelaporan penyakit akibat kerja di PT. ISM belum terdeteksi secara akurat 
dan perusahaan belum mengadakan pemeriksaan khusus secara tersendiri terhadap 
penyakit akibat kerja. Namun untuk mengantisipasi timbulnya penyakit akibat kerja 
disediakan vitamin untuk tenaga kerja yang lembur kerja, susu untuk tenaga kerja 
bagian tepung, screw dan boiler yang diberikan setiap shift 1 kali, dan pemberian 
spotter untuk karyawan dibagian screw. 
F. Gizi Kerja 
Gizi kerja adalah nutrisi atau bahan makanan yang diperlukan oleh tenaga 
kerja untuk memenuhi sesuai dengan berat bebannya masing-masing. Makanan 
adalah sumber energi tenaga kerja di tempat kerja maka di PT. ISM menyediakan 
fasilitas pelayanan makanan berupa : 
 
 
 1. Kantin 
Untuk memenuhi kebutuhan kalori tenaga kerja dengan pengadaan makan 
dan menyediakan kantin bagi tenaga kerja. Dalam menyediakan makanan PT. ISM 
menggunakan jasa katering. PT. ISM memiliki 2 jasa katering yaitu Pusaka 
Nusantara dan Kusuma Sari. Sistem pelayanan jasa katering dilakukan 2 minggu 
sekali. Penyelenggaraan makanan diberikan oleh perusahaan secara cuma-cuma untuk 
tenaga kerja dan untuk pengambilan makanan diberlakukan sistem nasi sesuai 
keinginan tenaga kerja dan lauk pauk dibatasi.  
Kebersihan kantin, kebersihan makanan, kebersihan pekerja, kebersihan 
peralatan makan, gizi dan menu makanan selalu di monitoring oleh tim menu dan 
poliklinik. Setiap 1 minggu 2 kali dilakukan Audit kantin oleh bagian Poliklinik dan 
P2K3. 
Pengawasan dan pembinaan terhadap perlengkapan sanitasi juga telah 
dilaksanakan yaitu dengan penyediaan tempat cuci tangan melalui kran (washtafel) 
disertai dengan sabun dan handuk. Penyimpanan, pengolahan , pengangkutan, dan 
penyajian makanan selalu diperhatikan keadaannya sehingga higienis dan sehat untuk 
di konsumsi. Setiap hari petugas poliklinik melakukan pemeriksaan menu makanan 
dan menghitung nilai kalori nya. 
Menu makanan yang disajikan dibuat oleh tim menu yang kemudian 
diajukan ke pihak katering. Pengubahan menu makanan harus dilaporkan ke tim 
menu minimal 1 hari sebelum penyajian. 
 
 2. Makanan Tambahan 
Makanan tambahan di PT. ISM diberikan kepada tenaga kerja dengan shift 
malam, berupa snack dan susu atau kopi. Serta pemberian susu kepada tenaga kerja 
tepung, screw dan boiler yang diberikan 1 kali untuk setiap shift. 
3. Koperasi Karyawan 
Koperasi karyawan di PT. ISM berdiri pada tanggal 1 september 1999 
dengan nama Koperasi Mitra Makmur No. SK 006/PAD/KDK/II-30/9/99. Koperasi 
karyawan menyediakan kebutuhan sembako, makanan ringan dan minuman. 
 
G. Ergonomi 
1. Jenis Pekerjaan 
Ditinjau dari penilaian fisik pekerjaan, maka jenis pekerjaan di PT. ISM 
tergolong kedalam jenis pekerjaan ringan dan sedang.  
2. Jam Kerja 
Di PT. ISM jam kerja dimulai sejak pukul 07.00 WIB sampai dengan pukul 
14.30 WIB untuk shift I, pukul 14.30 wib sampai dengan 22.30 WIB untuk shift II 
dan pukul 22.30 WIB sampai pukul 06.00 WIB untuk shift III. 
3. Sikap Kerja 
Sebagian besar pekerjaan di PT. ISM dilakukan dengan duduk. Posisi kerja 
kebanyakan dengan duduk terutama di departemen produksi bagian pengisian bumbu 
dan packer. Di beberapa bagian lain pekerjaan dilakukan dengan berdiri seperti 
bagian screw dan press. 
 4. Kondisi Lingkungan Kerja  
Kondisi lingkungan kerja yang dipengaruhi faktor fisik (kebisingan, 
penerangan) di PT. ISM tergolong tidak mengganggu pekerjaan pada saat melakukan 
pekerjaannya. Meskipun hasil pengukuran menunjukkan nilai yang melebihi Nilai 
Ambang Batas (NAB) dari standar yang ditetapkan dari perundang-undangan. Hal ini 
disebabkan oleh karena tenaga kerja telah terbiasa dan belum mengetahui standar 
yang dibutuhkan. Namun juga telah dilakukan pengendalian terhadap faktor fisik 
tersebut yaitu dengan dilakukannya pengukuran sehingga dapat diketahui secara 
benar apakah melebihi NAB atau kurang dari NAB. Sehingga dengan dilakukannya 
pengukuran dapat dijadikan sebagai acuan untuk tindakan pengendalian dan 
perbaikan selanjutnya. Kebersihan tempat kerja juga sudah terjaga dengan baik. 
5. Alat Angkat dan Angkut 
Di PT. ISM proses pengangkat dan pengangkutan barang menggunakan 
forklift, lorry, loader, truk dan lift barang. Alat pengangkat dan pengangkutan 
tersebut selalu dicek kelengkapan dan kelayakannya setiap hari dan setiap alat hendak 
digunakan oleh operator masing-masing. Untuk petugas forklift dan loader telah 
memiliki sertifikat untuk mengemudi. Pengangkatan dan pengangkutan yang 
menggunakan alat-alat tersebut digunakan untuk mengangkat dan mengangkut hasil 
produksi, tepung,batubara, bumbu sauce atau minyak makan, sampah dll. 
 
 
 
 H. Penerapan Keselamatan Kerja 
PT. ISM sangat memperhatikan keselamatan kerja tenaga kerjanya. Untuk 
melindungi tenaga kerjanya dari faktor bahaya di  tempat kerja agar tidak 
menyebabkkan kecelakaan, maka perusahaan memiliki sistem pencegahan 
kecelakaan kerja dengan menyediakan : 
1. Pengaman Mesin 
Pengaman mesin yang dipasang  pada pengaman mesin-mesin di PT. ISM 
berupa pagar pengaman pada mesin yang terbuat dari bahan baku yang kuat dan tahan 
korosi yang disesuaikan dengan tipe mesin yang ada, seperti penutup pada gear. 
2. Penanggulangan Kebakaran 
Di PT. ISM potensi terhadap timbulnya kebakaran cukup tinggi, maka 
kewaspadaan terhadap potensi bahaya kebakaran merupakan prioritas utama.  
Penanggulangan kebakaran dilakukan dengan pemasangan alat pemadam 
kebakaran yakni hydrant (pilar dan valve) dan APAR. Hydrant dipasang disetiap area 
yang berpotensi menimbulkan bahaya. Hydrant valve dipasang didalam gedung 
sedangkan hydrant pilar serta siames connection berada dihalaman. Sumber energi 
hydrant berasal dari energi diesel pump, electric pump dan jockey pump. Sedangkan 
alat pemadam kebakaran jenis APAR diletakkan di titik rawan kebakaran, dengan 
tinggi pemasangan maksimal 120 cm dan jarak terendah 15 cm dari permukaan tanah. 
Hal ini agar tabung APAR tidak mudah korosi. Jenis-jenis APAR yang dipergunakan 
sebagai pemadam bahannya berupa dry chemical, CO2, BCF, AF 11 dan HFC 227. 
Pemeriksaan APAR dilakukan setiap 2 minggu sekali yang meliputi pemeriksaan 
 segel, pen pengaman, batas expired, tekanan bar, No. APAR, area atau lokasi APAR, 
berat APAR dan jenis APAR. Sedangkan pemeriksaan kesiapan hydrant dilakukan 3 
bulan sekali meliputi pengecekan tekanan air hydrant, kondisi atau kejernihan air 
hydrant serta pengecekan nozzle dengan kopling hose. 
Di  PT. ISM untuk penanggulangan kebakaran ataupun potensi bahaya yang 
mungkin akan timbul, maka dibentuklan tim penanggulangan kebakaran bernama FBI 
(Fire Brigade Indofood) dan Rescue Team yang bertugas menyelamatkan tenaga 
kerja dan asset-aset perusahaan jika terjadi kebakaran atau bahaya lainnya 
diperusahaan, selain itu Rescue Team juga melakukan bantuan sosial keluar dari 
perusahaan misalnya bantuan sosial untuk korban banjir atau bencana lainnya. Rescue 
Team berada dibawah naungan Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
(P2K3). 
3. Alat Pelindung Diri 
Dalam penyediaan APD departemen GAS bertugas dalam pembeliannya, 
penggantian APD dilakukan dalam 1 tahun sekali atau saat APD sudah tidak 
berfungsi lagi (rusak). Perawatan APD dilakuakn oleh masing-masing bagian atau 
karyawan. APD yang disediakan oleh PT. ISM adalah : 
a. Safety Shoes 
Terbuat dari baja, yang berfungsi untuk melindungi kaki dari kejatuhan, misalnya 
bagian gudang, produksi, supply, dan operator forklift. 
b. Masker Kain 
 Digunakan oleh tenaga kerja bagian produksi, bongkar tepung, gudang tepung, 
screw, pressing dan gudang batubara. 
c. Ear Muff atau Ear Plug 
Berfungsi untuk melindungi tenaga kerja dari intensitas kebisingan yang melebihi 
NAB kebisingan. Ear muff digunakan oleh tenaga kerja bagian penggilingan mie 
scrape sedangkan ear plug digunakan oleh tenaga kerja bagian gudang batu bara. 
d. Sarung tangan 
Terbuat dari bahan kain dan kulit, yang berfungsi untuk melindungi tangan dan 
jari. Digunakan oleh tenaga kerja teknik, workshop, utility, dan field. 
e. Googles, kaca mata, dan face shield 
Berfungsi untuk melindungi mata dan wajah saat grinding serta pekerjaan 
mengelas. Digunakan oleh tenaga kerja bagian teknik dan workshop. 
f. Mask respirator 
Yang berfungsi untuk melindungi pernafasan tenaga kerja dari bahan-bahan kimia 
beracun. Digunakan oleh tenaga kerja bagian teknik dan batubara. 
4. Sistem Ijin Kerja 
Sistem ijin kerja diberikan sebagai syarat dalam melaksanakan pekerjaan 
yang berpotensi menimbulkan suatu bahaya diberikannya ijin kerja maka bahaya 
tersebut dapat dikontrol dan dicegah dengan adanya pengawasan dari pihak P2K3, 
serta prosedur kerja yang benar dengan disediakannya alat pelindung diri ataupun alat 
pemadam api ringan yang tentu disesuaikan dengan jenis pekerjaan dan bahaya yang 
mungkin timbul. 
 5. Inspeksi Keselamatan Kerja 
Inspeksi keselamatan kerja yang teratur dan terencana sesuai jadwal yang 
telah direncanakan adalah upaya yang dilakukan PT. ISM untuk 
mengimplementasikan program K3. jenis inspeksi yang dilakukan oleh PT. ISM 
adalah : 
a) Inspeksi peralatan keselamatan kerja 
b) Inspeksi APD 
c) Inspeksi ijin kerjainspeksi peralatan kerja 
d) Inspeksi umum 
6. Emergency Respons 
Emergency respons yang ada di PT. ISM hanya emergency light yang akan 
hidup pada saat lampu mati. Sedangkan emergency respons jenis alarm kebakaran 
otomatis masih dalam tahap perencanaan. 
7. Pelaporan dan Investigasi Kecelakaan 
Pelaporan dan investigasi di PT. ISM dilakukan jika ada suatu incident 
berbahaya atau terjadi suatu kecelakaan. Bagian P2K3 yang bertugas melaporkan dan 
melakukan investigasi yang lebih dalam dengan tujuan mengetahui penyebab dan 
akibat terjadinya incident berbahaya atau kecelakaan, untuk segera dilakukan 
pelaporan dalam jangka 1 X 24 jam setelah kejadian atau kecelakaan. 
  
 
 
 I. Panitia Pembina Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
P2K3 adalah bagian yang mengurusi tentang penerapan sistem manajemen 
keselamatandan kesehatan kerja. P2K3 telah dibentuk pada tanggal 24 Mei tahun 
2000 dengan kepengurusan disahkan oleh Disnakertrans Kota Semarang Provinsi 
Jawa Tengah melalui SK Nomor. Kep. 2370/W.10/2000. P2K3 di PT. ISM berada 
dibawah departemen personalia belum berdiri sendiri. 
Keanggotaan P2K3 tersebut terdiri dari unsur organisasi pekerja dan 
pengusaha manajemen. Adapun struktur organisasi Panitia Pembina Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (P2K3) di PT. ISM adalah : 
1. Ketua : General Manager 
2. Sekretaris : Factory Manager 
3. Anggota : Perwakilan dari Tenaga Kerja 
P2K3 di PT. ISM mempunyai tugas memberikan saran dan pertimbangan 
baik diminta maupun tidak kepada pengusaha atau manajemen mengenai masalah 
keselamatan dan kesehatan kerja serta lingkungan ditempat kerja. 
Untuk melaksanakan tugas tersebut P2K3 mempunyai fungsi sebagai 
berikut: 
1. Menghimpun dan mengolah segala data atau permasalahan K3 di tempat kerja 
yang bersangkutan. 
2. Mendorong di tingkatkannya penyuluhan, pengawasan, latihan dan penelitian K3. 
 
 
 Rapat  P2K3 dilakukan setiap 1 bulan sekali. Masalah yang dibahas dalam 
rapat mengenai : 
1. Review hasil meeting bulan lalu 
2. Evaluasi kerja setelah 1 bulan  
3. Program kerja bulan berikutnya 
 
J. Audit Sistem Menejemen Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
Audit sistem menejemen keselamatan dan kesehatan kerja (SMK3) di PT. 
ISM yang telah dilaksanakan yaitu Audit teknis SMK3 dimana sarana dan lingkungan 
dinilai secara mendalam berdasar standar teknis yang handal. Audit tersebut meliputi: 
1. Audit SMK3 Internal 
Audit ini bersifat intern perusahaan dan dilaksanakan oleh Auditor K3 
perusahaan itu sendiri. Audit yang telah dilaksanakan antara lain ; internal, SHAPE 
(Safety, Health, Attitude, People, Environment) audit, yang meliputi : 
a. Safety tentang pelaksanaan K3, tindakan emergency plan, pencegahan kebakaran, 
kondisi instalasi listrik, penanganan dan penerimaan material, dan house keeping. 
b. Health tentang sanitasi semua area, dapur dan kantin, klinik atau perawatan 
kesehatan. Dan lingkungan kerja. 
c. Attitude atau tingkah laku pekerjaan tentang jam kerja karyawan dan budaya. 
d. People tentang pendidikan, kepedulian sosial. 
 e. Environment tentang penyimpangan dan penggunaan serta penanganan bahan 
Bahan Berbahaya dan Beracun (B3), tempat penyimpanan limbah non Bahan 
Berbahaya dan Beracun (B3), tanki penyimpanan diatas tanah. 
2. Audit SMK3 Eksternal 
Audit ini dilakukan oleh petugas di luar unit operasi yang bersangkutan atau 
perusahaan yang ditunjuk. Adapun AUDIT eksternal yang telah dilaksanakan di PT. 
ISM barupa Eksternal SHAPE AUDIT dari Disnaker setiap 1 tahun sekali. 
 
K. Limbah 
Limbah yang dihasilkan dalam proses produksi di PT. ISM ada 3 macam 
yaitu limbah padat, limbah cair, dan limbah gas. 
1. Limbah Padat  
Limbah padat yang dihasilkan dari proses produksi adalah kardus, mie yang 
tidak standar, plastik, batubara, sampah padat. Limbah-limbah tersebut akan 
dilakukan pemantauan setiap hari. Limbah kardus dijual pada pihak luar, limbah mie 
digiling sebagai pakan ternak, limbah plastik dan sampah padat lainnya dibakar 
diarea pembakaran sampah milik PT. ISM di Jl. Tambak Aji No. V. 
2. Limbah Cair 
Limbah cair dihasilkan dari limbah kantin, limbah toilet, limbah proses 
produksi, limbah laboratorium. Pemantauan dilakukan setiap hari. PT. ISM 
mempunyai unit pengolahan limbah (UPL) adapun tahap-tahapnya meliputi: 
 
 a). Bak Trepping 
Bak yang digunakan untuk memisahkan antara limbah padat yang terikat selama 
limbah mengalir, limbah mengapung dan limbah cair sendiri. 
b). Bak Ekualisasi 
Merupakan penampungan sementara untuk mengatur PH, suhu, dan polutan 
sehingga polutan dan limbah yang diproses relatif pada kondisi stabil dari waktu 
ke waktu. Dengan perlakuan ini diharapkan limbah pada kondisi PH 7-8 dengan 
suhu ≤500 C. Hal ini dimaksudkan untuk menjaga kelangsungan kehidupan 
bakteri yang ada dalam lumpur aktif di bak UASB. 
c). Bak UASB 
Pada bak UASB limbah cair dari bak ekualisasi akan didegradasi dan diolah 
dengan kapasitas 180 m3 menggunakan lumpur aktif. Mikro bakteri pada lumpur 
aktif akan mati bila PH limbah tidak netral dan air akan menjadi hitam. 
d) Bak Aerasi 
Pada bak aerasi tahapan prosesnya bertujuan untuk mendegradasi sisa polutan 
secara aerob, sehingga diharapkan dapat menurunkan Biochemical Oksigen 
Demand (BOD) dan Chemical Oksigen Demand (COD) sebanyak ± 20-30%, 
melalui oksigen injector (aerator), oksigen dari udara bebas dimasukkan ke 
dalam air yang berada di bak aerasi. 
e). Bak Sedimentasi 
Bertujuan untuk mengendapkan padatan tersuspensi yang ikut dalam proses aerasi 
dengan cara didiamkan setelah bening kemudian masuk ke bak kontrol. Proses 
 pengendapannya tanpa bahan kimia tetapi karena gravitasi. Lumpur endapanya 
kemudian kembali ke bak aerasi sebagai sludge. 
f). Bak Kontrol 
Pada bak kontrol air di uji apakah sudah memenuhi syarat untuk kehidupan atau 
tidak dengan cara pemeliharaan ikan didalamnya, selain itu airnya juga 
dimanfaatkan untuk menyirami tanaman yang ada di lingkungan pabrik. 
g). Bak Sedimentasi dan Koagulasi 
Pada bak ini berfungsi untuk menggumpalkan padatan tersuspensi (suspended 
solid) dengan bantuan aluminium sulfat atau tawas yang disebut juga filter 
aluminium. Molekul ini sangat kecil tetapi berkumpul membentuk gumpalan yang 
lebih besar dan mempunyai sifat seperti sponge. Kemudian partikel-partikel yang 
tersuspensi menempel pada sponge tersebut sehingga gumpalan akan menjadi 
besar dan mengendap, sehingga akan dihasilkan gumpalan atau endapan dan air  
jernih. Endapanya tersebut kemudian dikembalikan ke bak trapping, sedangkan 
airnya diproses chlorinasi. 
h). Bak Chlorinasi 
Pada bak chlorinasi digunakan kaporit untuk membunuh mikroba (lumut) yang 
mungkin terdapat pada air limbah. Jumlah kaporit yang ditambahkan adalah 
200ppm dengan cara mencampurkannya bersamaan dengan aliran air dari bak 
sedimentasi dan koagulasi ke bak chlorinasi. 
 
 
 i).  Bak penyaringan dan Aerosorb 
Pada bak ini sisa-sisa endapan yang masih ikut ke dalam air telah di klorinasi di 
saring dengan sand filter (tanki yang diisi dengan pasir dan penyaring dengan 
kapasitas 1 m3 air) kemudian airnya dimasukkan dalam tanki organosorb (tanki 
yang berisi pasir dan arang aktif) untuk menghilangkan bau yang tidak 
diinginkan. Hasil akhir proses keseluruhan tadi ditampung dalam bak penampung. 
3. Limbah Gas 
Limbah gas di PT. ISM dihasilkan dari proses pembakaran batu bara. 
Pemantauan asap dilakukan setiap hari, pembuangan dikelola oleh pihak luar. 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 BAB IV 
PEMBAHASAN 
 
 
A. Faktor dan Potensi Bahaya 
1. Faktor Bahaya 
a. Faktor Fisik 
1)  Kebisingan  
Menurut Kepmenaker 51/MEN/1999 Tentang nilai ambang batas faktor fisika 
di tempat kerja untuk kebisingan adalah 85 dB(A) maka kebisingan yang 
terdapat di PT. ISM khususnya di penggilingan mie scrape merupakan 
intensitas yang melebihi Nilai Ambang Batas. Karena berdasarkan data primer 
maka didapatkan hasil intensitas kebisingan di PT. ISM khususnya di 
penggilingan mie scrape adalah 88,6 dB (A), 87,6 dB (A), 94,4 dB (A).  
Bunyi yang didengar sebagai rangsangan-rangsangan pada telinga oleh 
getaran-getaran melalui media elastis, dan manakala bunyi-bunyi tersebut 
tidak dikehendaki, maka dinyatakan sebagai kebisingan (Suma’mur, 1996). 
2) Penerangan 
Berdasarkan data primer dari pengukuran penerangan di PT. ISM didapatkan 
hasil penerangan di line 5 dan 12 bagian pressing didapatkan hasil 
pengukuran 39,3 lux,  29,1 lux dan 27,1 lux sampai 18,9 lux di line 1 bagian 
cooling didapatkan hasil pengukuran 20,9 lux sampai 10,3 lux. Sehingga 
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 untuk melakukan pekerjaannya tenaga kerja harus melakukan gerakan 
tambahan seperti menjongkokan badan untuk melihat lebih dekat dengan 
monitor control panel. 
Maka penerangan di PT. ISM khususnya di line 5 dan 12 bagian pressing 
serta line 1 cooling bukan merupakan penerangan yang baik sesuai dengan 
Suma’mur 1996 yang menyatakan penerangan yang baik memungkinkan 
tenaga kerja melihat objek-objek yang dikerjakan secara jelas, cepat dan tanpa 
upaya-upaya yang tidak perlu. Lebih dari itu penerangan yang memadai 
memberikan kesan pemandangan yang lebih baik dan keadaan lingkungan 
yang menyegarkan. 
Menurut PMP No. 07 Tahun 1964 yaitu tentang “Syarat Kesehatan, 
Kebersihan dan Penerangan di Tempat Kerja yang Menyatakan Bahwa 
Penambahan Penerangan Buatan Apabila Penerangan Alami Tidak 
Mencukupi”, maka PT. ISM telah sesuai dengan PMP No. 07 Tahun 1964 
yaitu telah menggunakan penerangan buatan, namun belum sesuai dengan 
yang dibutuhkan. 
3. Tekanan Panas    
 Untuk pengukuran tekanan panas belum dilakukan oleh PT. ISM, sehingga 
belum diketahui hasil pengukuran apakah melebihi NAB atau kurang dari 
NAB. Namun dapat diketahui dari data sekunder bahwa tenaga kerja 
merasakan tekanan panas terutama pada bagian pressing dan frying. 
 
 4. Getaran 
Pengukuran getaran belum dilakukan di PT. ISM ,namun dapat di ketahui dari 
data sekunder pada mesin screw menghasilkan getaran yang cukup besar. 
b. Faktor Bahaya Kimia    
1. Debu 
Belum dilakukan pengukuran terhadap intensitas debu yang berada di 
lingkungan perusahaan, dan perusahaan juga belum memperhatikan betul 
masalah kesehatan tenaga kerja bagian pembongkaran tepung karena tenaga 
pada bagian pembongkaran tepung merupakan tenaga kerja out sourching. 
2. Bahan berbahaya dan beracun 
Belum dilakukan pengukuran terhadap B3, karena penggunaan bahan bakar 
batubara merupakan cara baru yang diterapkan di PT. ISM. 
3. Bahan-bahan Kimia     
Karena PT. ISM tidak menggunakan bahan-bahan kimia yang berbahaya 
maka tidak dilakukan pengukuran terhadap bahan kimia. Namun sudah 
disediakannya APD bagi tenaga kerja yang bekerja dengan bahan kimia, hal 
ini telah sesuai dengan UU No. 01 Tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja 
Bab X pasal 14 Sub C tentang “Kewajiban pengurus menyediakan secara 
cuma-cuma semua alat pelindung diri yang diwajibkan pada tenaga kerja  
yang berada dibawah pemimpinnya dan menyediakan setiap orang lain yang 
memasuki tempat kerja tersebut”. Selain penyediaan APD juga dilakukan 
pelabelan (MSDS) pada bahan kimia sebagai upaya pengendalian bahan kimia 
 hal ini telah sesuai dengan Keputusan Menteri Tenaga Kerja No. Kep. 
187/MEN/1999 tentang Pengendalian Bahan Kimia Berbahaya di Tempat 
Kerja. 
c. Faktor bahaya Biologi        
PT. ISM adalah perusahaan yang bergerak dibidang makanan ringan sehingga 
menghasilkan produk yang bersih dan sehat merupakan tujuan dari perusahaan. 
Maka dari itu factor bahaya biologi harus diminimalkan bila perlu dimusnahkan. 
                                                                                                                                                                                                                         
B. Potensi Bahaya 
Potensi bahaya terbesar yang ada di PT. ISM adalah kebakaran. Tindakan 
pengendalian yang dilakukan agar tidak terjadi kebakaran adalah dengan penyediaan 
alat pemadam kebakaran yang berupa Hydrant pilar, hydrant valve dan APAR, 
adanya prosedur keselamatan kerja, penyediaan APD dan pelatihan Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja (K3) bagi tenaga kerja. 
 
C. Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Penerapan Sistem Manajemen Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) 
merupakan suatu cara untuk menjamin konsistensi dan efektivitas perusahaan dalam 
pengendalian sumber bahaya dan meminimalkan resiko, mengurangi dan mencegah 
kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja serta memaksimalkan efisiensi perusahaan 
yang pada akhirnya dapat meningkatkan produktivitas kerja perusahaan. 
 Dalam program K3 telah dilakukan pula pemasangan warning sign dan safety sign 
hal ini telah sesuai dengan Pasal 2 Undang-undang No. 01 Tahun 1970 tentang 
memasang di tempat kerja gambar keselamatan kerja yang diwajibkan. Selain itu juga 
telah dilaksanakan training K3 yang rutin dilakukan 1 tahun sekali hal ini telah sesuai 
dengan Undang-undang No. 01 Tahun 1970 Pasal 9 Ayat 3 tentang Kewajiban 
Pengurus Menyelenggarakan Pembinaan Bagi Semua Tenaga Kerja Dalam 
Pencegahan Kecelakaan Serta Peningkatan Kesehatan Kerja Dan Juga Dalam 
Pemberian Pertolongan Pertama Pada Kecelakaan. (Syukuri Sahab, 1997) 
 
D. Pelayanan Kesehatan 
Pelayanan kesehatan di PT. ISM telah terlaksana sesuai dengan ketentuan 
yang berlaku. Dalam penyelenggaraan pelayanan kesehatan PT. ISM menyediakan 
poliklinik yang terdiri dari 1 Orang dokter perusahaan dan 3 Orang paramedis. Hal ini 
dilakukan dalam rangka mencapai derajat kesehatan yang setinggi- tingginya. 
1. Poliklinik 
PT. ISM telah memiliki sebuah poliklinik yang menyelenggarakan 
pelayanan bagi karyawan dan keluarganya. Selain poliklinik di perusahaan juga telah 
bekerjasama dengan beberapa rumah Sakit yaitu RS Telogorejo dan RS Elisabeth di 
Semarang, hal tersebut bertujuan untuk memberikan kemudahan bagi karyawan serta 
keluarganya untuk berobat. 
 
 
 2. Tenaga Kesehatan 
PT. ISM telah mempunyai tenaga kesehatan yaitu 1 Orang dokter 
perusahaan dan 3 Orang paramedis. Dokter perusahaan telah mendapatkan sertifikat 
pelatihan Hiperkes dan Keselamatan Kerja. Hal ini talah sesuai dengan 
Permenakertranskop No. Per 01/ MEN/ 1976 Tentang Kewajiban Pelatihan Hiperkes 
dan Keselamatan Kerja Bagi Dokter Perusahaan Pasal 1 yang menyebutkan bahwa 
“Setiap Perusahaan Diwajibkan Untuk Mengirimkan Setiap Dokter Perusahaannya 
Untuk Mendapatkan Pelatihan Dalam Bidang Hiperkes Dan Keselamatan Kerja”. 
 
E. Kegiatan Pelayanan Kesehatan 
Dalam pelaksanaan kegiatan pelayanan kesehatan PT. ISM telah 
mengupayakan : 
a. Pemeriksaan Awal 
Pemeriksaan awal dilakukan bagi calon karyawan baru yang terdiri dari : 
pemeriksaan fisik dan test laboratorium. Hal ini sesuai dengan Undang-undang No. 
01 Tahun 1970 Pasal 8 Ayat 1 yaitu pengurus diwajibkan memeriksakan kesehatan 
badan, kondisi mental dan kemampuan fisik dari tenaga kerja yang akan diterimanya 
maupun yang akan dipindahkan sesuai dengan sifat pekerjaan yang diberikan 
padanya. (Syukuri Sahab, 1997). 
b. Pemeriksaan Berkala dan Khusus 
Pemeriksaan berkala dilakukan 1 tahun sekali oleh dokter perusahaan 
bekerjasama dengan Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3). hal 
 ini telah sesuai dengan Permenakertrans No. Per 02/ MEN/ 1980 tentang Pemeriksaan 
Tenaga Kerja Dalam Penyelenggaraan Kesehatan Kerja Pasal 5 tentang pemeriksaan 
kesehatan Khusus (Dirjen Binawas, 1997) dan  sesuai dengan Undang-undang No. 01 
Tahun 1970 Pasal 8 Ayat 2 yaitu pengurus diwajibkan memeriksakan kesehatan 
tenaga kerja yang berada dibawah pimpinannya secara berkala pada dokter yang 
ditunjuk oleh perusahaan dan dibenarkan oleh direktur (Syukuri Sahab, 1997). 
3. Pelaporan Penyakit Akibat Kerja 
Berdasarkan Permenakertrans No. Per 01/ MEN/ 1981 tentang Kewajiban 
Perusahaan Melaporkan Penyakit Akibat Kerja menjelaskan bahwa “Apabila dalam 
Pemeriksaan Kesehatan Berkala dan Khusus Ditemukan Penyakit Akibat Kerja yang 
Diderita oleh Tenaga Kerja, Pengurus dan Badan yang Ditunjuk Wajib Melaporkan 
secara Tertulis Kepada Kantor Departemen Tenaga Kerja Setempat, Laporan ini 
Dilakukan dalam Jangka Waktu 2 X 24 Jam Setelah Penyakit Tersebut Dibuat 
Diagnosanya. 
F. Gizi Kerja 
PT. ISM telah menyediakan kantin untuk memenuhi kebutuhan gizi tenaga 
kerja yang bekerjasama dengan katering Pusaka Nusantara dan Kusuma Sari. Hal ini 
telah sesuai dengan SE No. 01/ MEN/ 1979 tentang Pengadaan Kantin dan Ruang 
Tempat Makan. 
Untuk mendukung pengadaan kantin maka dilakukan juga pengecekan 
terhadap kondisi fisik petugas kantin untuk menjamin makanan hasil olahan dari 
kantin terjaga kebersihannya dan terhindar dari penularan penyakit yang mungkin 
 berasal dari petugas kantin, selain itu juga disediakan seragam khusus untuk petugas 
kantin yaitu; topi, celemek, dan sepatu. Hal ini telah sesuai dengan PMP No. 07 tahun 
1964 tentang Syarat- Syarat Kesehatan, Kebersihan dan Penerangan di Tempat Kerja. 
Di dalam pasal 8 disebutkan bahwa “ Setiap Pegawai yang Memperkerjakan dan 
Melayani Makan dan Minum Harus Bebas Dari Salah Satu Penyakit Menular dan 
Selalu Menjaga Kebersihan Badannya”. 
Dalam pelaksanaannya, perhitungan gizi mutlak diperlukan untuk 
mengetahui apakah makanan yang di konsumsi tenaga kerja telah sesuai dengan 
kebutuhan kalori dan jenis pekerjaannya (ringan, sedang, berat). Perhitungan 
kebutuhan kalori dan menu makanan selalu diperiksa oleh poliklinik. 
Pemenuhan gizi terhadap karyawan juga dilakukan dengan penambahan 
susu di bagian tepung, screw dan boiler yang diadakan setiap shift 1 kali dan  
pemberian vitamin bagi tenaga kerja yang lembur.  
 
G. Ergonomi 
PT. ISM memberlakukan jam kerja menjadi 3 shift. Shift 1 dimulai dari 
pukul 07.00-14.30 WIB dengan 6 hari kerja selam 1 minggu, shift II mulai pukul 
14.30-22.30 WIB dengan 6 hari kerja selama 1 minggu, shift III mulai pukul 22.30-
07.00 WIB dengan 5 hari kerja selama 1 minggu, posisi kerja kebanyakan dilakukan 
dengan duduk hal ini telah sesuai dengan Undang-undang No. 13 tahun 2003 tentang 
Ketenagakerjaan.  
 Untuk kerapian penataan barang dan peralatan kerja di PT. ISM sudah 
berjalan dengan baik, misalnya dalam penempatan lorry, pellet dan dalam penataan 
karton mie instant hasil produksi yang susunannya tidak boleh lebih dari 8 karton. 
Serta pemberian garis tanda untuk penempatan peralatan kerja dan alat- alat sanitasi 
yang dapat membantu penerapan house keeping. 
Pengiriman barang produksi maupun material dilakukan dengan 
menggunakan peralatan manual dan juga pesawat angkat- angkut berupa conveyer, 
lorry, loader, pallet, fork lift dan lift barang sebelum pengoperasian bagi operator 
forklift dan loader sudah mendapatkan training dan sudah memiliki SIO (Surat Ijin 
Operator). 
 
H. Penerapan Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
1. Pengaman Mesin 
Pemasangan pengaman mesin di PT. ISM telah ada sejak pembelian mesin 
dengan kata lain mesin- mesin di PT. ISM telah mempunyai pengaman, sehingga 
dapat dirasakan manfaatnya oleh tenaga kerja dalam hal kenyamanan kerja serta 
pencegahan terhadap kecelakaan kerja. Sehingga kerugian akibat kecelakaan seperti; 
hilangnya hari kerja dan kerugian materi bagi perusahaan dapat dihindarkan. 
2. Penanggulangan Kebakaran 
PT. ISM telah menyediakan fasilitas penanggulangan kebakaran yang 
meliputi: 
 a. Hydrant, terdapat 39 titik hydrant (valve dan pilar) dengan kapasitas sumber air 
sebesar + 510 m3. 
b. APAR (Alat Pemadam Api Ringan), terdiri dari dry chemical, BCF, HFC 227, 
dan AF11. pemeriksaan dilakukan setiap 2 minggu sekali yang meliputi 
pemeriksaan segel, pen pengaman, batas expired, tekanan bar, nomor APAR, area 
atau lokasi APAR, berat APAR dan jenis APAR. 
c. Tim pemadam kebakaran yang bernama FBI (Fire Brigade Indofood) yang 
berjumlah sekitar 130 personil terdiri dari perwakilan seluruh departemen. 
d. Rescue Team yang bertugas menyelamatkan tenaga kerja dan asset perusahaan 
apabila terjadi incident kebakaran, yang keberadaannya di bawah P2K3 yang 
terdiri dari 70 personil dari perwakilan karyawan (all departemen).  
Adapun pamasangan APAR yang telah dilaksanakan sesuai dengan 
prosedur pemasangan yaitu jarak pemasangan dengan tinggi maksimal 120 cm dan 
jarak terendah 10 cm dari permukaan tanah. Hal ini telah sesuai dengan 
Permenekertrans No. Per 05/ MEN/ 1980 tentang Syarat- Syarat Pemasangan dan 
Pemeliharaan APAR. 
3. Alat Pelindung Diri 
PT. ISM telah memberikan Alat Pelindung Diri (APD) secara cuma- cuma 
kepada tenaga kerjanya yang dalam pengadaannya dilakukan oleh departemen 
personalia dan pembelian nya oleh bagian purchasing. Hal ini telah sesuai dengan UU 
No. 1 tahun 1970 tentang Keselamatan Kerja, khususnya pasal 14 yang menyatakan 
bahwa “Pengurus Wajib Menyediakan Secara Cuma- Cuma Semua APD yang 
 Diwajibkan Kepada Tenaga Kerja Yang Berada Dibawah Pimpinannya Dan 
Menyediakan Bagi Orang Lain yang Memasuki Tempat Kerja Tersebut dengan 
Petunjuk- Petunjuk yang Diperlukan Menurut Petunjuk Pegawai Pengawas Atau Ahli 
K3”. 
Oleh karena itu semua pekerja dan setiap orang lain yang memasuki area 
PT. ISM wajib menggunakan APD sesuai dengan petunjuk pemakaian oleh petugas 
keselamatan kerja di perusahaan. APD yang telah rusak akan diganti secara periodik. 
Namun kesadaran tenaga kerja akan pentingnya penggunaan Alat Pelindung Diri 
(APD) dengan baik dan benar perlu ditingkatkan untuk mencegah terjadinya 
Kecelakaan Kerja dan Penyakit Akibat Kerja (PAK). 
4. Sistem Ijin Kerja 
Berupa dokumen tertulis yang diisi oleh pekerja atau pemohon ijin atau 
departemen terkait, yang kemudian diperiksa oleh auditor K3 dan diketahui oleh 
ketua P2K3 atau ahli K3 selaku pengawas serta penanggung jawab keamanan dan 
keselamatan dalam pekerjaan. 
5. Inspeksi Keselamatan Kerja 
Inspeksi tempat kerja rutin dilakukan secara rutin dan terencana dengan 
menggunakan check list. Hal ini sesuai dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja No. 
05/MEN/1996 lampiran 1 tentang Inspeksi K3.(Syukuri Sahab, 1997) 
6. Emergency Respons 
Belum ada emergency respons di PT. ISM, baru direncanakan. 
 
 7. Pelaporan dan Investigasi 
Pelaporan dan investigasi dilakukan oleh bagian P2K3. 
 
I. Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja 
Panitia Pembina Keselamatan dan Kesehatan Kerja (P2K3) di PT. ISM telah 
dibentuk pada tanggal 20 Mei tahun 2000 yang struktur organisasi dan 
keanggotaannya telah sesuai dengan ketentuan. PT. ISM mengadakan rapat P2K3 
setiap 1 bulan sekali. P2K3 di PT. ISM adalah sebagai wadah penerapan keselamatan 
dan kesehatan kerja, serta memberikan saran dan pertimbangan kepada pengusaha 
mengenai masalah K3 baik diminta ataupun tidak diminta. Hal ini telah sesuai dengan 
Permenaker No. per 04/ MEN/ 1987 tentang Panitia Pembina Keselamatan dan 
Kesehatan Kerja dan Tata Cara Penunjukan Ahli K3.  
Selain itu P2K3 juga bekerjasama dengan kepala masing-masing departemen 
dalam melaksanakan tugasnya. Maka telah sesuai dengan Undang-undang No. 01 
Tahun 1970 tentang keselamatan kerja pasal 10 menyatakan bahwa Menteri Tanaga 
kerja berwewenang untuk membentuk P2K3 guna mengembangkan kerjasama, saling 
pengertian dan partisipasi efektif dari pengusaha dan pengurus untuk melaksanakan 
tugas dan kewajiban bersama dalam bidang K3 dalam rangka melancarkan produksi 
(Syukuri Sahab, 1997). 
 P2K3 di PT. ISM terdiri dari ketua, wakil ketua dan sekretaris seorang ahli 
K3, hal ini telah sesuai dengan Permenaker No. Per. 05/MEN/MEN/1996 P2K3 
sekurang-kurangnya terdiri dari seorang ketua, sekertaris dan anggota, dan juga telah 
 sesuai dengan Permenaker No. Per. 05/MEN/MEN/1996 juga menyatakan bahwa 
P2K3 adalah pimpinan puncak, sekertaris adalah ahli K3 (Dirjen Binawas, 1997). 
 
J. Audit SMK3 
PT. ISM telah melaksanakan audit, baik audit internal maupun audit 
eksternal, yang bertujuan untuk mengevaluasi sejauh mana Sistem Manajemen 
Keselamatan dan Kesehatan Kerja (SMK3) berjalan dan menghasilkan suatu 
rekomendasi untuk melakukan perbaikan. 
Hal ini telah sesuai dengan Permenaker No. 05/ MEN/ 1996 lampiran III 
Pasal 3 yang menjelaskan bahwa “ Setiap Perusahaan yang Memperkerjakan Tenaga 
Kerja Sebanyak 100 Orang atau Lebih dan Mengandung Potensi Bahaya yang 
Ditimbulkan oleh Karakteristik Proses Bahan yang Dapat Mengakibatkan Kecelakaan 
Kerja seperti; Peledakan, Kebakaran, dan Penyakit Akibat Kerja Wajib Menerapkan 
SMK3”. 
K. Limbah 
PT. ISM sudah menerapkan prosedur pengolahan limbah yang disesuaikan 
dengan ketentuan yang berlaku. Pengolahan limbah dengan jenis limbah yang 
dihasilkan. Pengolahan tersebut meliputi; limbah padat, cair dan gas. 
 
 
 
 
 BAB V 
PENUTUP 
 
 
A. Kesimpulan 
Dari kegiatan magang atau PKL (Praktek Kerja Lapangan) di PT. ISM 
tentang Hiperkes dan Keselamatan Kerja dapat diambil kesimpulan sebagai berikut : 
1. Faktor bahaya yang terdapat di PT. ISM. 
a. Faktor Bahaya Fisik 
1). Kebisingan 
Berdasarkan Kepemenaker No. KEP. 51/MEN/1999 tentang Faktor Fisik di 
Tempat Kerja Nilai Ambang Batas kebisingan di tempat kerja adalah 85 dB 
(A) untuk waktu pemaparan 8 Jam per hari. Nilai kebisingan di PT. ISM 
rata-rata melebihi Nilai Ambang Batas (NAB), khususnya di penggilingan 
mie scrape. 
2). Penerangan 
Sumber penerangan di PT. ISM terdiri dari sumber penerangan alami dan 
sumber penerangan buatan (lampu TL). Penerangan di tempat kerja di PT. 
ISM sudah mencukupi ketentuan, tetapi masih ada intensitas penerangan 
yang masih kurang dari standar intensitas penerangan yang baik yaitu di 
bagian pressing line 5 di dapatkan hasil 39,3 lux dan 29,1 lux, sedangkan di 
55 
 line12 didapatkan hasil 27,1 lux dan 18,9 lux, sedangkan di bagian cooling 
line 1 didapatkan hasil pengukuran 20,9 lux dan 10,3 lux. 
3). Tekanan panas 
Pengukuran terhadap tekanan panas belum dilakukan oleh PT. ISM 
sehingga tidak dapat mengetahui tekanan panas yang berada di PT. ISM 
khususnya diruang produksi, ruang boiler dan gudang batubara. 
4). Getaran  
Untuk mencegah faktor bahaya getaran mesin screw terhadap tubuh tenaga 
kerja, PT. ISM menyediakan spotter, namun belum ada pengukuran 
terhadap intensitas getaran mesin screw, sehingga tidak dapat diketahui 
besarnya intensitas getaran yang dihasilkan mesin screw. 
b. Faktor bahaya kimia 
 Faktor bahaya kimia di PT. ISM dapat berupa debu, B3, dan bahan kimia 
berbahaya, yang dapat diketahui dengan intensitas tinggi adalah faktor bahaya 
kimia debu, namun belum dilakukan pengukuran terhadap intensitas debu. 
c. Faktor bahaya biologi 
Faktor bahaya biologi yang terdapat di PT.ISM adalah bakteri dan binatang 
penyebar penyakit. Usaha yang dilakukan terhadap faktor bahaya biologi 
dengan mewajibkan setiap tenaga kerja yang memasuki ruang produksi untuk 
mencuci tangan dengan alcohol dan memasang environment check di setiap 
ruangan yang berfungsi untuk mendeteksi adanya tikus atau binatang pengerat 
dan setelah itu dilakukan pemusnahan terhadap binatang tersebut.. 
 d. Potensi Bahaya 
1). Potensi bahaya terbesar di PT. ISM adalah kebakaran. Tindakan 
pengendalian yang dilakukan adalah dengan menyediakan Alat Pemadam 
Kebakaran jenis hydrant dan Alat Pemadam Api Ringan (APAR) serta 
adanya prosedur keselamatan kerja, menyediakan Alat pelindung Diri, 
pelatihan, pemasangan warning sign, safety sign, kampanye K3, penyuluhan 
K3, pengecekan alat pemadam kebakaran secara rutin serta pembentukan 
FBI (Fire Brigade Indofood) dan Rescue Team. 
2). Potensi bahaya lainnya yang mungkin terjadi di PT. ISM adalah peledakan, 
terjat uh, terjepit, tertimpa dan tertabrak. 
2. Diterapkannya manajemen K3L yang meliputi training K3, penyuluhan K3, 
kampanye K3, pemasangan warning sign dan safety sign dan kebijakan K3 
secara tertulis. 
3. Belum dibentuk departemen SHE, namun sudah dibentuk P2K3 yang berada 
dibawah departemen personalia karena perusahaan merasa sudah cukup dengan 
pembentukan P2K3. 
4. Pelayanan kesehatan 
a. Meliputi pemeriksaan kesehatan awal, berkala dan khusus. 
b. Dokter perusahaan telah bersertifikat hiperkes. 
c. Disediakan kotak P3K disemua departemen, namun belum ditunjuk petugas 
P3K, dan belum ada pelatihan bagi petugas P3K. 
 
 5. Gizi Kerja 
a. PT.ISM telah menyediakan makanan dan kantin bagi tenaga kerja. 
b. Selain makanan pokok juga disediakan makanan tanbahan bagi tenaga kerja 
bagian boiler, tepung dan screw yaitu susu, serta snack dan kopi bagi tenaga 
kerja shift malam. 
6. Ergonomi 
a. Sikap kerja kebanyakan dengan duduk. 
b. Penggunaan alat angkat angkut telah sesuai dengan prosedur yang 
ditetapkan. 
7. Penerapan Keselamatan Kerja 
a. Sistem ijin kerja diberikan bagi instansi atau tenaga kerja yang bekerja 
dengan potensi bahaya tinggi. 
b. Pengawasan system kerja dilakukan oleh P2K3 atau ahli K3. 
c. Inspeksi K3 dilakukan oleh P2K3 yang bekerjasama dengan kepala 
departemen terkait. 
d. Inspeksi K3 meliputi inspeksi peralatan keselamatan kerja, inspeksi APD, 
inspeksi ijin kerja, inspeksi peralatan berat dan inspeksi umum. 
8. P2K3 
a. P2K3 berada dibawah departemen personalia, belum membentuk 
departemen sendiri. 
b. Bagian P2K3 mengurusi tentang penerapan K3. 
 
 9. AUDIT SMK3 
Meliputi AUDIT SMK3 internal dan AUDIT SMK3 eksternal. 
10. Limbah 
a. Limbah padat berupa kardus dijual kepada pihak luar (penampung), mie 
digiling sebagai pakan ternak, plastik dan sampah lainnya dibakar. 
b. Limbah air diolah di UPL sampai memenuhi baku mutu sebelum 
dimanfaatkan untuk perusahaan seperti menyiram bunga dan mencuci truk. 
c. Limbah gas dikelola oleh pihak luar. 
11. Penyediaan alat pelindung kerja baik alat pelindung diri (APD) ataupun alat 
keselamatan kerja lainnya berada dibawah tanggung jawab departemen 
Personalia (GAS). Hal ini telah sesuai dengan Undang-undang No. 01 tahun 
1970 tentang Keselamatan Kerja, pasal 14 tentang Penyediaan Alat Pelindung 
Diri. 
 
B. SARAN 
1. Perlu dilakukan pengukuran terhadap intensitas tekanan panas dilingkungan kerja, 
agar dapat diketahui intensitas pengukuran tekanan panas sehingga dapt dilakukan 
tindakan dengan segera apabila didapatkan hasil intensitas pengukuran tekanan 
panas yang melebihi NAB . 
2. Perlu dilakukan pengukuran terhadap intensitas getaran dilingkungan kerja, agar 
dapat diketahui intensitas getaran yang melebihi NAB sehingga dapat dilakukan 
tindakan perbaikan dengan segera. 
 3. Perlu dilakukan pengukuran terhadap intensitas debu dilingkungan perusahaan, 
sehingga jika intensitas debu yang berada dilingkungan PT. ISM melebihi NAB 
dapat dilakukan tindakan pencegahan dan perbaikan dengan segera. 
4. Sebaiknya dibentuk departemen SHE atau departemen P2K3, karena faktor resiko 
di PT. ISM cukup tinggi. 
5. Sebaiknya dilakukan pelatihan dan penunjukan petugas P3K, sehingga akan 
membantu tugas paramedis di klinik dan juga memudahkan tenaga kerja saat 
memerlukan pengobatan dengan segera. 
6. Perlu adanya pelatihan hiperkes bagi paramedis perusahaan, sehingga sesuai 
dengan Peraturan Menteri Tenaga Kerja Transmighrasi dan Koperasi No. Per. 
01/MEN/1979 tentang Kewajiban Latihan Hiperkes bagi Paramedis Perusahaan. 
7. Perlu adanya pengawasan khusus bagi tenaga kerja out sourching pada bagian 
bongkar tepung, khususnya pada pemakaian APD (masker) karena perusahaan 
tidak memperhatikan tenaga kerja bongkar tepung (out sourching). 
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